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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
@>VllesmateriaI sowie Verfahren zu dessen Herstellung 

(g) Ein Vliesmaterial, dessen Fasern zumindest iiberwiegend 
Sklerenchymfasem, insbesondere Flachsfasern sind, hat 
einen Gehalt an Sklerenchymfasem von mindestens 85 
Gew.-%, vorzugsweisB 95 Gew.-%. Mindestens 90 Gew.-% 
der Sklerenchymfasem liegen als Langfasem mit einer 
Lange zwischen 4 mm und 60 mm vor, und die Langfasem 
sind ein NA/irrfaservlies bildend verschlungen sowie durch 
WasserstoffbrOcken verbunden. 
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Vliesmaterialien werden auf anterschiedliche Weise 
hergestellt, und es ist auch bekannt, BaumwoU- und 
Kunststoffasern zu saugfahigem Vliesmaterial zu verar- 
beiten, das beispielsweise zur Herstellung von WischtO- 
chern o,a. verwendet wird. Diese Herstellung kann auf 
Papiermaschinen erfoigen, indem man die Baumwoll- 
oder Kunststoffasern in gleicher Weise wie Papierfa- 
sern zu cinem Brei verarbeitet und dann in einer Ma- 
schine fOr die Papierherstellung daraus ein Vlies formt. 

In der alteren deutschen Patentanmeldung 
P 43 22 399.0 ist ein Verfahren zum Aufbereiten von 
Skierenchymfasern, insbesondere Flachs beschrieben, 
und es ist auch darauf hingewiesen, daS sich entspre- 
chend bearbeitete und auf LSngen von etwa 6 mm bis 
12 mm Oder auch mehr zerschnittene Fasern fiir die 
Verarbeitung auf Papiermaschinen eignen. 

Die Erfindung betrifft ein Vliesmaterial, dessen Fa- 
sern zumindest uberwiegend Sklerenchymfasern, insbe- 
sondere Flachsfasern sind und das sich dadurch aus- 
zeichnet, daB der Gehalt an Sklerenchymfasern minde- 
stens 85 Gew.-%, vorzugsweise mindestens 95 Gew.-o/o 
betrSgt, daB mindestens 90 Gew.-O/o der Sklerenchymfa- 
sern als Langfasern mit einer Lange zwischen 4 mm und 
60 mm vorliegen und daB die Langfasern ein Wirrfa- 
servlies bildend verschlungen sov/ie durch Wasserstoff- 
briicken verbunden sind. 

Ein derartiges Vliesmaterial, das beispielsweise ein 
Gewicht von 75 g/m^ bis 220 g/m^ haben kann, eignet 
sich Uberraschenderweise besonders gut zur Verfor- 
rniung durch Tiefziehen. so daB sich unter Verwendung 
eines in groBen Mengen zur Verfugung stehenden und 
an sich nicht fiir viele Anwendungszwecke geeigneten 
Grundmaterials Formteile herstellen lassen, die bei- 
spielsweise fiir Verpackungszwecke eingesetzt werden 
konnen und die sich ohne Umweltbelastung recyclen 
Oder vernichten lassen. 

Die Tiefziehfahigkeit des erfmdungsgemaBen Vlies- 
materials hangt wesentlich von der LSnge der einge- 
setzten Sklerenchymfasern ab, und der Gehalt an Lang- 
fasern mit einer Lange zwischen 6 mm, vorzugsweise 
8 mm und 60 mm betragt vorzugsweise mindestens 
90 Gew.-%. Der mindestens 90%-ige Anteil an Langfa- 
sern kann jedoch auch eine Lange zwischen 10 mm, ins- 
besondere 12 mm und 60 mm haben. 

Die Lange der Langfasern soil moglichst gleichformig 
sein, in einer bevorzugten Ausgestaltung haben minde- 
stens 75 Gew.-o/o der Langfasern eine Ldnge, die in ei- 
nem Bereich von ± 1 mm um einen vorgegebenen Lan- 
genmittelwert liegt. 

Wenn eine derart gleichformige Langenverteilung 
der Sklerenchymfasern im Vliesmaterial vorliegt. wird 
die Tiefziehfahigkeit im wesentlichen durch den Lan- 
genmittelwert bestimmt und ist um so groBer, je hoher 
dieser LSngenmittelwert liegt. Wenn dabei der Gehalt 
an Kurzfasern 10 Gew.-% nicht uberschreitet. wird das 
Tiefziehverhalten praktisch nicht durch die Kurzfasern 
beeintrachtigt. Bei hoheren Anteilen von Kurzfasern 
kann es beim Tiefziehen jedoch zum ReiBen des Vlies- 
materials kommea 

Das erfindungsgemaBe Vliesmaterial kann einen Ge- 
halt an far Papier ublichen Harzleim aufweisen. wobei 
dieser Gehalt an Harzleim vorzugsweise maximal 
2.0 Gew.-% betragt, wodurch eine bessere Bindung der 
Fasern im Vliesmaterial sowie eine verbesserte Form- 
stabilitat von aus dem Vliesmaterial tiefgezogenen Pro- 
dukten erreicht wird. 



Ein besonders vorteilhafier Aufbau des Vliesmateri- 
als besteht dartn, auf der im wesentlichen Langfasern 
enthaltenden Schicht eine zusatzlicht; Schicht aus Kurz- 
fasern anzuordnen, also Fasern, die deutlich kOrzer als 
5 4 mm sind. Eine derartige Schicht wird beim Tiefziehen 
des Vliesmaterials ebenfalls verformt, wobei wegen der 
geringen Abmessungen der Kurzfasern der Faserver- 
bund der zusatzlichen Schicht zumindest in stark ver- 
formten Bcrcichen aufgelost wird, so daB also die zu- 

10 satzliche Schicht nicht zum Zusammenhalten des Vlies- 
niaterials beitrSgt. Die zusatzliche Schicht bildet jedoch 
eine das Erscheinungsbild und die Oberflacheneigen- 
schaften des Vliesmaterials beeinflussende Schicht, 
wahrend die Festigkeit und Formstabilitat durch die im 

15 wesentlichen aus Langfasern aufgebaute Schicht gebil- 
det wird. 

Die zusatzliche Schicht aus Kurzfasern kann vorzugs- 
weise bis zu 0,5 Gew. -% eines fiir Papier ublichen 
Harzleims enthalten, der der zusStzlichen Schicht eine 

20 gewisse Bindung gibt, ohne daB er die Verformbarkeit 
des Vliesmaterials durch Tiefziehen beeintrachtigt. 

Die zusatzliche Schicht kann aus konventionellen Pa- 
pierfasern bestehen. Wird ein derart auf gebautes Vlies- 
material durch Tiefziehen verformt, so entsteht der opti- 

25 sche Eindruck eines Formkdrpers aus Papier, wahrend 
die eigentliche Festigkeit und Formstabilitat durch die 
mit der Papierschicht verbundene, im wesentlichen aus 
Langfasern gebildete Schicht bewirkt wird. 

Ein erfindungsgemaBes Vliesmaterial laBt sich bei- 

30 spielsweise dadurch herstellen, daB auf Lange geschnit- 
tene Sklerenchymfasern. insbesondere Flachsfasern, auf 
einer Krempel, wie sie beispielsweise fQr die Verarbei- 
tung von Baumwollfasern eingesetzt wird, zu einem 
Wirrfaservlies verarbeitet werden und daB das Wirrfa- 

35 servlies mit mehr als 25 Gew.-% Wasser befeuchtet und 
dann zur Bildung von Wasserstoffbrucken unter Pres- 
sen getrocknet wird. Dieses Verfahren eignet sich insbe- 
sondere fur verhaltnismaBig lange Langfasern, also fiir 
einen Aufbau, bei dem mindestens 90 Gew.-% der Skle- 

40 renchymfasern einen vorgegebenen Langenmittelwert 
von mehr als 12 mm haben. 

Um ein erfindungsgemaBes Vliesmaterial herzustel- 
len. in dem die Langfasern einen vorgegebenen Langen- 
mittelwert zwischen 4 mm und 12 mrn haben, kann aus 

45 auf Lange geschnittenen Sklerenchymfasern, insbeson- 
dere Flachsfasern, eine fur die Verarbeitung auf Sieb- 
partien von ublichen Papiermaschinen geeignete Pulpe 
hergestellt und diese auf der Siebpartiie einer Papierma- 
schine zu einer Bahn geformt werden, die beim Trock- 

50 nen gepreBt wird, so daB eine Bindung der Fasern durch 
Wasserstoffbrucken entsteht. 

Da der Zusammenhalt der Langfasern bei Verfor- 
mung des Vliesmaterials durch Tiefziehen um so besser 
ist, je starker die Langfasern miteinander verschlungen 

55 sind, kOnnen die Langfasern vor dem Aufbringen auf die 
Siebparde der Papiermaschine zur Bildung von Faser- 
verschlingungen in einem Kollergang, wie er bei der 
Papierherstellung ublich ist, bearbeitet werden. Es ist 
jedoch auch moglich, die auf der Papiermaschine ge- 

60 formten Bahnen vor oder nach dem Trocknen und Pres- 
sen einer Wasserverfestigung zu unterwerfen, d. h. auf 
ihre Oberflache oder ihre einander gegeniiberliegenden 
Oberflachen aus Wasserdiisen Wasserstrahlen aufzu- 
bringen, die beim Auftreffen auf die Bahn in dieser Bahn 

65 befindliche Langfasern verlagern, insbesondere in Rich- 
tung quer zur Bahnebene. und die eine zusatzliche Ver- 
schlingung der Langfasern bewirken. 

Wird bei der Herstellung einer geformten Bahn aus 



DE__43 41 725_ Ai 

3 4 



Langfasern cine fiir die Papierherstellung ubiiche 
Schragsiebmaschinc cingcsetzt, so kann die die Langfa- 
sern enthaltende Puipe dem zweiten Stoffauflauf dieser 
Schragsiebmaschine zugefiihrt werden, w^hrend dem 
ersten Auflauf gleichzeitig ein Brei aus Kurzfasern, etwa 5 
eine iibliche Papierpulpe zugefuhrt wird. Der Brei aus 
Kurzfasern wird dann zunachst vom Schragsieb aufge- 
nominen, und auf die so gebildete Schicht wird dann 
vom zweiten Auflauf die die Langfasern enthaltende 
Schicht aufgebracht. Auf diese Weise entsteht eine ge- 10 
formte Bahn, die einerseits eine Schicht mit Langfasern 
der vorstehend crlauterten Art enthalt und die anderer- 
seits eine Schicht aufweist, die im wesentlichen wie iibli- 
ches Papier, im allgemeinen jedoch mit einem deutlich 
geringeren Anteil an Harzleim, gegebenenfalls gar kei- 15 
nen Harzleim enthalt und die sich beim Tiefziehen des 
Vliesmaterials praktisch ohne Widerstand verformt und 
keinen Beitrag zur Festigkeit des tiefgezogenen Fro- 
duktes leistet, da die Kurzfasern beim Tiefziehen aus- 
einandergezogen werden und sich dadurch ihr Vliesver- 20 
bund im wesentlichen auflost. Die Festigkeit wird daher 
allein durch die Langfasern enthaltende Schicht bewirkt, 
wahrend die Schicht aus Kurzfasern eine dekorative 
Beschichtung des Produktes darstellen kann. 

Zur Herstellung eines Formteils aus dem erfindungs- 25 
gemaBen Vliesmaterial kann dieses mit 30 Gew.-yo bis 
55 Gew.-% Wasser befeuchtet und dann in einer Matri- 
ze und Patrize aufweisenden Form tiefgezogen werden, 
wobei zumindest die Matrize zur Erzielung einer 
schnellen Trocknung des Vliesmaterials in der Form be- 30 
heizt wird. beispielsweise derart, daB die Formoberfla- 
che sich auf einer Temperatur zwischen 105**C und 
125°Cbefindet. 

Beim Tiefziehen wird das Vliesmaterial in der fiir das 
Tiefziehen ublichen Weise in die Matrize hineinge- 35 
streckt, wobei von den Seiten der Formvertiefung Ma- 
terial, das unter Federkraft gehalten wird, nachgezogen 
werden kann. Dabei wird die Patrize vorzugsweise so 
ausgebildet. daB sich das verformte Vliesmaterial erst 
kurz vor Erreichen der Endlage in der Formvertiefung 40 
an die gesamte Vertiefungsoberflache anlegt und dann 
infolge der erhohten Temperatur der Formoberflache 
sehr schnell getrocknet wird. Dadurch ergibt sich eine 
sehr gute Formstabilitat des hergestellten Produktes, 
wenn dieses aus der Form entnommen wird. 45 

Ein derartig hergestelltes Produkt eignet sich bei- 
spielsweise fur Verpackungszwecke und kann sonst aus 
Kunststoff bestehende Produkte gleicher Form ersetz- 
ten. Da das erfindungsgemaBe Vliesmaterial auch so 
ausgebildet werden kann. daB das erhaltene Produkt die 50 
Struktur eines festen Kartons hat, konnen aus dem er- 
findungsgem^Ben Vliesmaterial auch solche Telle gefer- 
tigt werden, die zur Zeit allein aus Kunststoff bestehen, 
etwa Formteile fur die Innenausstattung von Personen- 
kraftwagen, wozu die aus dem erfindungsgemaBen 55 
Vliesmaterial hergestellten Formteile dann gegebenen- 
falls noch eine Oberflachenbeschichtung benotigen. 

Patentanspriiche 

60 

1. Vliesmaterial, dessen Fasern zumindest uberwie- 
gend Sklerenchymfasern, insbesondere Flachsfa- 
sern sind. dadurch gekennzeichnet, daB der Ge- 
halt an Sklerenchymfasern mindestens 85 Gew.-%, 
vorzugsweise 95 Gew.-% betragt, daB mindestens es 
90 Gew.-% der Sklerenchymfasern als Langfasern 
mit einer Lange zwischen 4 mm und 60 mm vorlie- 
gen und daB die Langfasern ein Wirrfaservlies bii- 



dend verschlungen sowie durch Wasserstoffbriik- 
ken verbunden sind. 

2. Vliesmaterial nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Gehalt an Langfasern mil einer 
Lslnge zwischen 6 mm, vorzugsweise 8 mm und 
60 mm mindestens 90 Gew.-% betragt. 

3. Vliesmaterial nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS der Gehalt an Langfasern mit einer 
Lange zwischen 10 mm, vorzugsweise 12 mm und 
60 mm mindestens 90 Gew.-% betragt. 

4. Vliesmaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB mindestens 
75 Gew.-% der Langfasern eine Lange haben, die 
in einem Bereich von ± 1 mm um einen vorgege- 
benen Langenmitteiwert liegt 

5. Vliesmaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
gekennzeichnet durch einen Gehalt an fiir Papier 
Ublichen Harzleim. 

6. Vliesmaterial nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Gehalt an Harzleim maximal 
2,0 Gew.-% betragt. 

7. Vliesmaterial nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
gekennzeichnet durch eine zusatzliche Schicht aus 
Kurzfasern. 

8. Vliesmaterial nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die zusatzliche Schicht maximal 
0,5 Gew.-% eines fiir Papier ublichen Harzleims 
enthalt 

9. Verfahren zur Herstellung eines Vliesmaterials 
gemaB der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB auf Lange geschnittenes Skleren- 
chymfasern insbesondere Flachsfasern auf einer 
Krempel zu einem Wirrfaservlies verarbeitet wer- 
den und daB das Wirrfaservlies mit mehr als 
25Gew,-% Wasser befeuchtet und dann zur Bil- 
dung von Wasserstoffbrticken unter Pressen ge- 
trocknet wird, 

10. Verfahren zur Herstellung eines Vliesmaterials 
gemaB einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB aus auf Lange geschnittenen 
Sklerenchymfasern, insbesondere Flachsfasern ei- 
ne fiir die Verarbeitung auf Siebpartien von ubli- 
chen Papiermaschinen geeignete Pulpe hergestellt 
und diese auf der Siebpartie einer Papiermaschine 
zu einer Bahn geformt wird, die beim Trocknen 
gepreBt wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Fasern vor dem Aufbringen auf 
die Siebpartie zur Bildung von Faserverschlingun- 
gen in einem Kollergang bearbeitet werden. 

12. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die geformte Bahn einer Wasserver- 
festigung unterworfen wird, so dafi die hierbei aus 
Wasserdusen auf die Bahn auftreffenden Wasser- 
strahlen die Fasern in der Bahn verlagern und ver- 
schlingen. 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 10 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Pulpe dem zwei- 
ten Stoffauflauf einer Schragsiebmaschine zuge- 
fiihrt wird, deren erstem Auflauf gleichzeitig ein 
Brei aus Kurzfasern zugefiihrt wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Brei aus Kurzfasern eine ubiiche 
Papierpulpe verwendet wird. 

15. Verfahren zur Herstellung eines Formteils aus 
Vliesmaterial gemaB einem der Anspriiche 1 bis 8. 
dadurch gekennzeichnet, daB das Vliesmaterial mit 
30 Gew.-% bis 55 Gew.-% Wasser befeuchtet und 
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in einer Matrize und Patrize aufweisenden Form 
tiefgezogen wird, wobei zumindest die Matrize zur 
Erzielung einer schnellen Trocknung des Vliesma- 
terials in der Form b heizt wird 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 5 
zeichnet» dafi die Matrize auf eine Temperatur der 
Formoberfiache von lOS^'C bis 125*C beheizt wird. 

17. Verwendung eines Vliesmaterials gem^B einem 
der AnsprOche I bis 8 zur Herstellung von tiefgezo- 
genen Formteilen. lo 
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